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VorcLchtung zur Aufbexeitung von Teigen oder ahnlichem Gut 



Die Errindung betrlfft sine Vorrichtung zur automatischen 
AuXbereitung von Teigen oder ahnlichem Gut nach Patent- 
anmeldung P 19 59 799.0, mit mindest^ elaM , Cnargen _ 
knetmaschine, der mindestens zwei zu- und abfiihrbare 
Bottiche zugeordnet sind, die automatisch auf festen 
Fiihrungsbahnen, programmiert , nach Arbeitsbedingung 
m bestimmten Stationen der Vorrichtung zu- und abgefuhrt 
werden, so daB die einzelnen Arbeitsablauf e , wie bei- " 
spielsweise Beschickung, Znetung, Bottichteigruhe und 
Entleerung vollautomatisch erfolgen und eine Chargen- 
knetmaschine als Impuls- bzv. Taktgeber den Gesamt- 
arbeitsablauf zeitlich steuert. 

Es ist ein allgemeines Prinzip in der heutigen Technik, 
Arbeitsablaufe moglichst vollautomatisch durchzuiiihren 
und gleichzeitig die durch den Arbeitsablaur herge- 
stellten Erzeugnisse quantitativ und qualitativ zu 
verbessern. 
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Sovohl in einem BackereigroBbetrieb, als aucb in einem 
Backer eihandwerksbetrieb stellt die Enet- und Misch- 
maschine zur Aufbereitung von Teigen eine wicbtige 
und damit zentrale Baueinbeit dar« 

Im allgemeinen steht die Miscb- und Knetanlnge am 
Anfang einer ProduktionsstraBe und bestimmt damit die 
Eapazitat einer ganzen Fabrik. Wichtigste Voraus- 
setzung ist desbalb bei der Auswahl einer geeigneten 
Enet- und Mi s chmas cbine , daB die AusstoBlei stung in * 
moglichst weiten Bereicben regelbar ist, 

Bei eventuellen Ausfallen von nachTolgenden Bearbeitungs- 
mas chin en muss man in der Lage sein, unter Umstanden 
mit nur halber Oder nocb geringerer Leistung die 
Produktion auf recbtzuerbalten. Dieses Problem er- 
scheint aur den ersten Blick einracber losbar, als 
es tatsachlich der Fall ist. 

In mittleren GroBbetrieben wird eine Knet- und Misch- 
maschine benotigt, die moglicbst kontinuierlich arbeitet, 
damit Wartezeiten erspart werden konnen. In der leig- 
warenberstellung sind befepielsweise kontinuierlicb 
arbeitende Knet- und Mis chmas chinen bereits bekannt. 
Bei diesen Mascbinen wird der entsprechende Teig 
laufend in Form eines Stranges weiterbefordert. 

Ein Nacbteil einer kontinuierlicben Knetung bestebt 
darin, daB nur relativ geringe Variationen in den her- 
zustellenden Teigprodukten, beispielsweise Brotsorten, 
moglicb sind, da eine Umstellung auf andere Mehl- bzw. 
Teigarten zwar moglicb f Jedocb mit erheblichen Zeit- 
und aucb Materialverlusten verbunden ist. Ein Durch- 
laufmischer oder Schneckenrobrkneter beispielsweise 
garantiert lediglicb einei ziemlicb gleichmaBigen Masse- 
strom ♦ 
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Wit Veranderung der Durchfluss lei stung leidet jedoch 
-die Rezeptgenauigkeit erheblich. D^bei Verwendung 
der gesamten Gerate jede ei nzelne Komponente konti- 
nuierlich zugegeben werden muss, ist die Veranderung 
der Fordergeschwindigkeit von sogenannten Bandwaagen, 
Dosierpumpen, Vibrationsrinnen usw. erf orderlich. 
Fur die Herstellung von Teigwaren jedoch ist je nach 
Art des Produktes eine reproduzierbare Genauigkeit 
dieser Anlagen von ca. ± 1 % erf orderlich. Werden 
dieae Werte iiberschritten, so ist damit zwangslaufig 
eine Veranderung der Konsistenz, der Mischgenauigkeit 
oder der Viskositat verbunden. Be senders problema- 
tisch verhalten sich. aber die genannten Eneter in 
bezug auf den Rezeptwechsel und die EeinigungEmoglich- 
keit, Ferner sind u*a. der Kraft- und der Platzbedarf 
derartiger Anlagen besonders ungiinstig. Bomit lasst 
sich erkennen, da£ der sogenannte Schneckenrohrkneter 
lediglich den verf ahrenstechnischen Nachteil des 
Trogkneters ausgleicht, Jedoch die Vorteile des soge- 
nannten (Jhargenknetera nicht mit erf asst. 

Wei t ere Nachteile der genannten Maschine entstehen 
beispielsweise bei der Entleerung bzx*. IJinschaltung 
auf andere Teigarten. Urn diese Nachteile zu vermeiden, 
miissen besondere Vorkehrungen getroffen werden. 
Aus diesen auf gezeigten Ge s i cht spi i nkt en ist eine kon- 
tinuierlich arbeitende Enetmas chine mit den genannten 
Nachteilen u.U. nur fiir GroBbetriebe in etwa wirt- 
schaftlich vertretbar, 

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe 
zugrunde, die Aufbereitung von Brot- und anderen Teigen 
vollautomatisch durchzuf iihren , wobei die oben aufge- 
fuhrten Nachteile vermieden werden. Zur Losung dieser 
Aufgabe eignen sich am besten Chargenknetmaschinen. 
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Solche Chargenknetmaschinen arbeiten zwar diskontinuier- 
lich, Jedoch lasst sich ilir Einsatz und iiire Anordnung 
nach der Erfindung derartig durchfiiliren, daJB insge- 
samt gesehen dennoch ein nahezu kontinuierliches und 
vollautomatisch.es Verf ahren zur Aufbereitung von 
Brot- und anderen Teigen moglich ist. 

Der Erfindung liegt daher ferner die Aufgabe zugrunde, 
mit Hilfe einer Chargenknetmaschine quasi ein kon- 
tinuierliches Verfahren durch zuf iihr en , 

Die Losung der genannten Aufgaben besteht darin, dafl 
bei einer Vorrichtung zur automatischen Aufbereitung 
von Teigen Oder ahnlichem Gut nach Patentanmeldung 
P 19 59 799*0, mit mindest ens einer Chargenknetmaschine, 
der mindestens zwei zu- und abfiihrbare Bottiche zuge- 
ordnet sind> die automatisch auf festen Fiihrungsbahnen, 
programmiert, Je nach Arbeitsbedingung bestimmten 
Stationen der Vorrichtung zu- und abgefiihrt werden, 
so da£ die einzelnen Arbeitsablauf e f wie beispiels- 
weise Beschickung, Knetung, Bottichteigruhe und 
Entleerung vollautomatisch erfolgen und eine Chargen- 
knetmaschine als Impuls- bzw. Taktgeber den Gesamt- 
arbeitsablauf zeitlich. steuert, eine als Zentralei nheit 
aufgebaute Chargenknetmaschine auf einer Saule ruht, 
urn die sich eine motorangetriebene Lagerscheibe koaxial 
dreht, mit der Haltevorrichtungen zur Aufnahme mehre- 
rer fur die verschiedenen Bottiche bestiiamter Bottich- 
waagen bzw. Bottichf ahrgestelle verbunden sind. 

Nach der Erfindung ffilirt die als Impuls- bzw. Taktgeber 
eingesetzte Chargenknetmaschine gleichzeitig den 
Transport der Bottiche bzw. Bottichf ahrgestelle von 
der Fiillstation fiber die Misch- und Knetstation, die 
Teigruhestation f die Entleerstation und erneut zur 
Ftill station durch. 
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Diese Stationen sind in der entsprechend der geforderten 
Bearbeitung notwendigen Weise zur Knet- und Mischstation 
raumlich zugeordnet, wobei die Steuerung des gesamten 
Arbeitsvorganges zentral mit ILLlfe eines Steuerpultea 
in halbmechanischer Weise oder mit Hilfe eines Computers 
in vollautomatischer Weise durchgefuhrt werden kann. 

In Weiterbildung der Erfindung wird ale Zentraleinheit 
eine Knet- und/oder Mischmaschine mit in beiden Rich- 
tungen und mit verschiedenen Geschwindigkeiten rotier- 
barem Bottich und in den Bottich hineinragenden Knet- 
werkzeugen verwendet, won denen eines mit verschiedenen 
Geschwindigkeiten betrieben werden kann und zur Trog- 
acb.se exzentrisch angeordnet ist. 

Jeder Bottich der Knet- und/oder Mischmaschine ist 
Jeweils auf einem Bottichf ahrgestell elektromotorisch 
kippbar befestigt. Jedes Bottichf ahrgestell ist der- 
art mit der Knet- und/oder Mischmaschine kraf tschliissig 
verbunden, daB es auf einer geschlossenen Bahn, vor- 
zugs'weise einer Kreisbahn, urn diese. Knet- und/oder 
Mischmaschine bewegt werden kann, so daB der auf dem 
Fahrgestell befindliche Bottich der Knet- uniMisch- 
- station zu- und abfiihrbar ist. 

Die Knet- und Mischwerkzeuge der Knet- und Mischstation 
sind mittels elektromotorischer Hubelemente erfindungs- 
gemaB in den Bottich ein- und aus ibm herausf ahrbar 
ausgebildet. 

Die Knet- und/oder Mischstation der Zentraleinheit 
weist Misch- und Knetwerkzeuge auf, welche wahrend 
des Misch- und Knetvorganges in den Bottich hinein- 
ragen und welcbe die Bottichachse nicht iiberschreiten, 
wobei eine relativ zur Knet- und Mischstation fest- 
stehende Leitschar bis etwa zum Boden des Bottichs 
reicht und sich etwa zwischen Trogachse und Knet- 
werkzeug befindet. 

2 09 823/0 82 6 -6- 
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Die Leitschsu? 1st dabei erf indungsgemaB so ausge- 
bildet t daB das zu knetende Gut bei gleicher Dreh- 
richtung des Bottichs und des Knetwerkzeuges dem 
Khetwerkzeug mit einer nach unten gerichteten Kom- 
ponente zugefuhrt wird. Die Leitschar besitzt in 
vorteilhafter Weise am unteren Ende eine ver- 
groBerte Leitflache. Zur Erhohung der Stabilitat 
und der Elastizitat der Leitschar sowie zur Fiihrung 
des Teiggutes ist die Leitschar schraubenformig 
verwunden. 

Zur naheren Erlauterung der Erfindung wird diese 
anhand der in der Zeichramg dargestellten Ausfiihrungs- 
beispiele im einzelnen beschrieben. Hierbei zeigen: 

Figur 1 ein Schema einer GroBanlage nach der Erfindung; 

Figur 2 ein im Vergleich zur Anlage nach Figur 1 

vereinf achtes Ausfiihrungsbeispiel, bei dem 

nach der Erfindung ein Chargenkneter zur 
Durchfuhrung einfe's kontinuierlichen Arbeits- 
ablaufee dient, der als zentrale Baueinheit 
angeordnet f ausgebildet und in Drauf sicht 
dargestellt ist| 

Fig, 3a und 3 b 

gemeinsam einen Querschnitt durch die Anlage 
nach Figur 2 f wobei sich der rechten Figuren- 
schnittlinie nach Figur 3a die linke Figur en- 
schnittlinie nach Figur 3b anschlieBt; 

einen Querschnitt durch einen Bottich, der 
Chargenknetmas chine t aus dem die Zuordnung 
der Biaet- und Mischwerkzeuge zu entnehmen ist 
und 

einen Zeitablaufplan fur die einzelnen Sta- 
tionen bz.w# fur die verschiedenen Botticli- 
uialaufe. 

20:^82 3 /a826; 
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In Figur 1 ist mit 1 eine ChargenknetniBschine bezeichnet, 
bei der sich ein Bottich 2o in Arbeitsstellung befindet. 
Mit 3 ist eine Veiche der Fuhrungsbahn bezeichnet, auf 
der sich die Bottiche 2o-32 automatisch und programmiert 
gesteuert bewegen. Eine Entleerstation 5 dient dazu, 
den Teig - beispielsweise eines Bottichs 24 - einer 
weiterverarbeitenden Maschine 6 f beispielsweise einer 
Teigteilmaschine, zuzufuhren. Das zur Teigherstellung 
notwendige Mehl befindet sich in den Silos 8, 9 tmd 1o $ 
die vers chie dene Mehl art en aufnehmen konnen. Die Silos 
sind lint e r e i nander mit einer Leitung verbunden f die zu 
einer Mischeinrichtung 11 fiihrt. Ein Dosiergerat 12 
dient zur Zufiihrung der programmierten Mehlmengen in 
den Bottich 3?. Wei t ere Dosiergerat e 1f5> 16 und 17 
dienen dazu, Backhilf smittel und Wasser in programmiert en 
Mengen dem jeweiligen Bottich zuzufiihren. 

Das Mehl wird mit einer Dosierschnecke oder einer 
Dosierbandwaage zugefiihrt. Weitere nichtwasserlosliche 
Zutaten, wie z.B. die Backmittel fur die WeiBware, 
Milchpulver uev. , konnen vorher unter das Mehl gemischt 
werden oder die Zufiihrung erf olgt uber eine Mikrodosier- 
anlage. Teigsauerungsmittel und Salz werden normaler- 
weise zusamaen in einer bestimmten Wassermenge aufgelSst 
und uber Kolbenpuapen dosiert. Auch die Hefe wird 
vorher in einer Suspension aufgeechlammt und d ami t 
ein Absetsen der Hefe vermieden wird, ist ein Euhrwerk 
vorgesehen f welches fur eine bestfindige Homogenitat 
sorgt. Fett und Etaulsionen werden erwarmt und dadurch 
pumpf&hig. Bei sehr niedrigen Zutatenanteilen, wie e.B. 
Aromen f fertigt man Vormischungen an. Selbst geringe 
Abweichungen in der Dosierung werden noch im Kneter 
ausgeglichen. Auch sind Pehler in der Dosierung an 
einem elektrisch gesteuerten Pult sofort ablesbar. 

•8- 
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GemaB der Erfindung ist bei diesem hier vorliegenden 
Ausfiihrungsbeispiel eine weitere Chargenknetm as chine 1a 
vorhanden, von der aus die Bottiche einer weiteren 
Entleerstation 5a mit nachgeschalteter Verarbeitungs- 
maschiiie 6a zugeleitet werden. 

Der Arbeitsablauf dieser dargestellten Anlage nach der 
Erfindung gestaltet sich nun f olgendermaflen: In den 
Bottich 32 werden anhand einer vorprogrammierten 
Rezeptur in der richtigen Menge Mehl, Wasser und 
Backhilfsmittel eingefiillt und der Bottich wird nach 
seiner Fullung automatisch der Knet- und/oder Misch- 
station 1 bzx^. 1a zugefiihrt. Nach Ablauf der vor- 
programmierten Misch- und Knetzeit wird der Bottich 2o 
bzw. 26 automatisch fiber die Weiche 3 bzw. 3a direkt 
Oder liber eine Ruhezone 5 in der sich die Bottiche 
21 und 23 bzw- 27 und 29 befinden, der Entleerstation 5 
bzw. 5a zugefiihrt. 

Nach der Erfindung ist es moglich, die zv/ei Knet- und 
Mischmaschinen 1 und 1a eo zusammenzustellen, daB der 
AusstoB auf ein gemeinsames Traneportelement zur 
nachsten Verarbeitrungsstufe erfolgt. Hierbei konnen 
die Entleerstationen 5 und 5a zusammengef asst werden. 
KLerdurch wird eine halbkontinuierliche Arbeitsweise 
im sogenannten Tandembetrieb dur chgef uhrt . Die ein- 
zelnen Stationen dieser Anlage, die in dem weiteren 
Ausfiihrungsbeispiel nach Figur 2 f 3a und 3b ebenfalls 
verwendet werden, sind dort naher beschrieben. 

Kir bestimmte Teigarten ist es erf orderlich, nach 
dem KnetprozesB eine Teigruhezeit vor der Weiterver- 
arbeitung einzulegen. Hierzu dient die in Figur 1 
zwischen der Knctmaschine 1 bzw. 1a und der Entleer- 
station 5 bzw. 5a vorhandene Schleife, in der sich 
Jeweils die Bottiche 21, 23 "bzw. 27,29 befinden. 
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Diese Schleife kann in einen bsw. durch einen 
klimatisch gesteuerten Garraum ffihren. 

Figur 2 sovie 3a und 3b zeigen ein vereinf achtes 
Ausfuhrungsbei spiel der in Figur 1 dargestellten 
Gesamtanlage. Die Figur 2 zeigt dabei eine Draufsicht auf 
eine Zentraleinheit 200, die sowohl als Knet- und 
Mischvorrichtung, als auch zum Anirieb der urn diese 
Zentraleinheit herumgefiihrten Bottiche 208 dient. 
Unter einer noch im spateren zu beschreibenden 
ftisch- und Enetstation befindet sich im Zentrum der 
gesamten Anlage eine f eststehende , als Trageinheit 
ausgebildete Saule 20i . Diese Saule ist beispielsweise 
auf einem Fundament angeordnet. Um diese Saule ist 
eine Lagex^scheibe 202 drehbar befestigt, mit der 
Haltevorrichtungen zur Aufnahme mehrerer, fur die 
verschiedenen Botticlie 208 bestimmter Bottichwagen 
bzw. Bottichfahrgestelle 207 verbunden sind. Mit 
dieser drehbar angeordneten Lagerscheibe 202 ist 
ein Zahnradkranz 203 ortsfest verschraubt. 

Innerhalb des StanderfuBes 305 ist ein Antriebsmotor 
204 'vorgesehen, der elektrisch betrieben wird. Die 
Achse des Motors weist ein Kegelritzel 205 auf, 
(siehe Figur 3b), das kraf tschliissig in die Lager- 
scheibe 202 eingreift. Bei Betatigung des Motors 204 
durch eine zentrale Steuereinheit 206 (siebe Figur 2) 
mittels elektriscber Impulse lauft der Motor an und 
treibt damit die Lagerscheibe 202, wodurch samtliche 
daran befestigten Bottiche 208 auf einer Kreisbahn 
bewegt werden. Mit der Lagerscheibe 202 sind mehrere 
Bottichfahrgestelle 207 verschraubbar befestigt. 
Die Bottichfahrgestelle 207 dienen zum Transport der 
Bottiche 208, wobei Jeweils ein Teigbottich 208 mit 
einem Bottichf ahrges tell 207 dreh- und schwenkbar 
verbunden ist. 
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Der Bottich 208 1st durch einen Bottichflansch 209 
verstarkt, der zur Aufnahme des Bottichhalters 210 
dient. Der Bottichhalter 210 weist einen Zapfen 211 
auf, der fast mit diesem verbunden ist, an dessen 
unterem Ende ein Bottichzahnkranz 212 verstirtet 1st. 
Der Zapfen 21"- ist in einem Kipplager 213 drehbar 
gelagert. Dos Kipplager 213 ist urn eine Schwenkachse 
214 ausschwenkbar. Die Schwenkachse 214 befindet sich 
in dem Bottichf ahrgestell 207- Das Kipplager 213 
weist mittig einen Durchbruch 215 auf , in dem sich 
ein SchneckenzRhn segment 216 dreht. Das Schnecken- 
zahnsegment 216 ist mit dem Kipplager 213 feat 
verbunden. Unterhalb des Schne ckenz ahn se gment a 216 
greift eine Schnecke 217 ein, die sich auf einer 
Achse 218 befindet, welche in dem Bo ttichfahrge stall 

207 drehbar gelagert ist und am auBeren Ende ein 
Kegelrad 219 aufweist. Dieses Kegelrad 219 wird 
durch ein in der Kippstation dargestelltes Gegenrad 
224 in Drehung versetzt, so dafl dadurch der Bottich 

208 • eine Schwenk- bzw. Kippbewegung ausfiihren karm 
(siehe hierzu Figur 3b) w Die hier dargestellte 
Kippstation wird Jedoch noch spater genauer be- 
schrieben. 

Befindet sich der Bottich 208 in der Knetzone bzw. 
-station, so ist es fur den Knetvorgang erf orderlich, 
dafi der Bottich 208 in Drehung verse tzt wird. 
Zu diesem Zweck greirt gegen den Bottichzahnkranz 
212 ein mo t orange triebenes Zahnrad 220 ein. Der 
hierfiir bestimmte Motor 221 (siehe Figur 3a) erhalt 
seine Betatigungsimpulse ebenfalls von der zentralen 
Steuereinheit 206, die in Figur 2 schematisch aufge- 
zeigt ist. 

44- 
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Im folgenden vird nun die Xnet- und Mi s chvorri cbtung 
anband der Figur 3a und 4 naher bescbrieben. Inn er* 
% halb des Botticbs 208 befindet sich das Knetwerk- 
zeug 302 und die Leitscbar 303- Mit 304 iat der 
Stiinderkopf bezeiebnet, in dem sich die Getriebeteile 
zum Antrieb des Knetwerkzeuges befinden. Unter dem 
Standerkopf 304 ist der Stander 305 angeordnet, in dem 
die Hubelemente, bestehend aus Motor- und Getriebeteile 
eowie Fuhrungszepfen und Tragekonsole - untergebracht 
sind. Die in den Bottich 208 hineinragende Leit- 
scliar 305 1st svischen dem Eiietwerkzeug 302 und der 
Botticbacb.se 306 angeordnet und mit dem Stander- 
kopf 304 fest verbunden, beispielsweise verschraubt. 
Die Leitschar 303 besitzt am unteren Ende eine ver- 
groBerte leitflache 30? . Mit "r" iet der Bottich- 
radius f mit "d n der Durcbmesser des Knetwerkzeuges 
302 und mit "a" die mittlere Querausdehnung der Leit- 
scbar 307 bezeichnet (siebe hierzu Figur 4), Mit 
V 1 ist die Drehgescbwindigkeit des Knetwerkzeuges 302 
und mit V 2 die Drehgeschvindigkeit des Bottiche 208 
bezeichnet. Fur den Antrieb des Botticbs 208 und des 
Knetwerkzeuges 302 ist jeweils ein Elektromator vor- 
gesehen. Der fur die Drehbewegung des Botticbs 208 
bestimmte Motor ist mit 221 bezeichnet, dessen 
Funktion und Lage bereits beschrieben wurde. Der 
fur die Drehbewegung des Knetwerkzeuges 302 be- 
stimmte Motor 308 ist mit dem Standerkopf 304 fest 
verbunden und fiihrt die von dem unter dem Motor 308 
befindlicben Motor 309 bewirkte Hubbewegung des 
fitanderkopf es 304 mit aus. Auf dem Motorzapfen 310 
befindet eicb eine Motorscheibe 311 f die mittels 
Eeilriemenantrieb die Keilriemenscheibe 312 in 
Drebimg versetzt., Die Xeilriemenscheibe 312 ist 
mit der Gewindespindel 313 kraf tschliissig verbunden 
und durcb die Drebung der Spindel wird die Hubmutter 
314- » die in einer Haltekonsole 315 gelagert ist, 
angeboben. 
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Die Gewindespindel 313 wird von einem Stutzlager 316 
. gehalten. Der Standerkopf 304 wird von zwei Trag- 
achsen 317 gehalten (wobei in dem Querschnitt nach 
Figur 3& nur eine Tx^agachse dargestellt ist, wahrend 
die zweite raumlich dahinterliegt) . Durch Drehung 
der Gewindespindel 313 durch den Motor 309 iiber die 
entsprechenden Getriebeteile wird die Hubmutter 314 
gehoben Oder gssenkt, die ihrerseits mit der Halte- 
konsole 315 die Tragachsen 317 auf- und abf.ah.rt. 

Die Anordnung des Khetwerkzeuges innerhnjb des 
Bottichs gemaB der Erfindung ermoglicht in Verbindung 
mit der Leitschar 303 und der Leitflache 307 eine 
intensive Knetung im Bereich des Uerkzeuges, sowie 
eine gute Luftzuf iihrung. 

Durch die Ausbildung der Iieitschar gemaLB der Erfindung 
und der entsprechenden Drehrichtung des Bottichs kann 
das Knetgut bei Bearbeitung durch das Khetwerkzeug 
nicht ausweichen. Besonders vorteilhaft ist es f daB 
durch die Geometrie des Knetwerkzeuges eine hohe 
Umdrehungszahl bei einer relativ geringen Motorlei stung 
ermoglicht wird. Hierdurch werden Drehgeschwindigkeiten 
bis zu 220 UpM ermoglicht. Bei solchen Umdrehungen 
handelt es sich mehr vim ein Schlagen als um ein Kneten, 
das besonders die Luftzufuhr in den Teig begiinstigt* 
Hierdurch wird besonders der Garprozess beschleunigt f 
dariiberhinaus wird eine bessere Auf arbeitungsf ahig- 
keit der Teige gewalirleistet und das Volumen wird 
erheblich gesteigert. 

ITach der Erfindung ist die mittlere Querausdehnung a 
der Leitschar 303 kleiner als der halbe Durchmesser d 
der vom Zhetwerkzeug iiberstrichenen Flache (siehe 
hierzu Figur 4). Diese Kafinahme gestattet eine besonders 
giinstige Zufiihrung de6 Knetgutes zum Enetwerkzeug. 
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Durch die Rotation des Bottichs 208 verhindert die 
Leitschar 303 niit ihrer Leitflache 307 > daB sich 
in der Mitte des Bottichs 208 ein unbearbeiteter 
Teil des Enetgutes aufhalt. Besonders vorteilhaft 
ist es, wenn die Drehgesctuvindigkeit des Knet- 
werkzeuges fur Mischarbeiten etwa 110 UpM betragt. 
Fur Knet- und Schlagsrbeiten ist es vorteilhaft, 
das Enetwerkzeug mit «iner Drehgeschwindigkeit 
von etwa 220 UpM zu betreiben. Die verschiedenen 
Drehgeschwindigkeit en V 2 des Bottichs 208 betragen 
in beiden JRichtungen zwischgn 10 und 30 UpM (diese 
GroSen dienen ^edoch nur als Beispiel und konnen 
je nach Bedarf entsprechend verandez't werden). 

Zur Beschreibung des .Funktion3ablauf es wird ange- 
nommen, dafi der Khetvorgang gerade beendet ist. 
Wenn dies der Fall ist, wird durch eine automatische 
Eteuerung von einer Zentraleinheit der Hubmotor 309 
durch elektrische Impulse eingeschaltet , hebt- iiber 
die beschriebenen Getriebeelemente den Stand^copf 
305 und damit das Enetwerkzeug an. Hierdurch wird 
das Enetwerkzeug 302 mit der Leitschar 303 aus dem 
Bottich 208 ausgefahren. Die Hubbewegung wird 
' durch einen im Stander 305 befindlichen Endkontakt 
beendet. DSr Endkontakt ubermittelt gleichzeitig 
Signalimpulse an die zentrale Steuereinheit 206. 
Entsprechend dem vorbereiteten und eingespeisten 
Programm wird nunmehr der Motor 204- in Tatigkeit 
gesetzt und bewegt damit, wie anhand disr Figur 3a 
und 3b bereits beschrieben, die Lagers-cheibe 202. 
Hierdurch werden samtliche mit der Lagers cheibe 202 
verbundenen Bottichf ahrgestelle 207 gleichzeitig 
in eine Drehbewegung versetzt. Das bedeutet, da£ die 
einer bestimmten Bearbeitungs-, Zufiihr- Oder Entleer- 
station jeweils zugeordneten Bottiche diese Stationen 
verlassen und zu einer entsprechend anderen gelangen. 
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So wird beispielsweise der unter der Eaet station 
200 befindliche Bottich, dessen Teiginhalt einen 
Knetprozess durchlaufen hat und nachdem die Kn et- 
werkzeuge aus ihm herausgehoben wurden, einer 
Entleerstation 3 zugefuhrt. Diose Station besitzt 
einen mit der Zentraleinheit 200 f est angeordneten 
Motor 221', an dessen Wellenstumpf ?23 ein Antriebs- 
zahnrad bzw. Gegenrad 224- angebracht ist. Dieses 
Zahnrad 224 gelangt mit dem Kegelrad 219 dann in 
Eingriff , wenn das Bottichf ahrgestell 207 die End- 
stellung in der Entleerstation 5 erreicht bat. Ist 
dies der Fall, so wird der Zentraleinheit 200 ein 
Signal .zugefuhrt, die ihrerseits dem Motor 221' 
Betatigungsimpulse zuleitet, der somit in Tatigkeit 
gesetzt wird und durch Kraftiibertragung der bereits 
beschriebenen Elemente 203, 219, 218, 217, 216, 214 
und 213 den Bottich in eine Kippstellung (siehe 
hierzu Figur 3b) Bringt, wodurch dieser entleert 
wird. ITach Entleerung dea Bottichs 208 und erneuter 
Betatigung des Motors 204 werden samtliche Bottiche 
erneut Jeweils der nachstf olgenden Station zugefuhrt. 
So gelangt der nunmehr entleerte Bottich 208 zu 
der Fullstation, der beispielsweise drei Silos 
zugeordnet sind , die in Figur 1 und 2 mit 8,9 und 10 
bezeichnet sind, \*obei diese Anlage in entsprecbender 
Weise fiir die in Figur 2, 3a und 3b beschriebenen 
Vbrrichtung ausgebildet ist. Das zur Teigherst-ellung 
notwendige Mehl befindet sich dabei in diesen Silos, 
die verechiedene Mehlarten aufnehmen konnen. Die 
Silos sind untereinander mit einer Leitung verbunden, 
die zu einer Mischeinrichtung 11 fiihrt. Ein Dosier- 
gerat 12 (Figur 1 ) dient zur ZufLLhrung der programniierten 
Mehlmengen in don Bottich, Weitere Dosiergerate 15, 16 
und 17 dienen dazu, beispielsweise Backhilf smittel und 
Waeser in programniierten Mengen dem Bottich zuzuftihren. 
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Im f olgenden wird anhand der Figur 5 ein Zeitablauf-j 
■plan beschrieben, der zur vereinf achten Drrstellung •: 
fur eine halbautomatiscb arbeitende Anlage beetimmt 
ist. Auf der Abszisse des Koordinatensystems nach 
Figur 5 ist die Zeit nufgetragen, wahrend auf der 
Ordinate die einzelnen Stationen, namlich I die 
Misch- und Knetstation, II die Buhestation, III die : 
Entleerstation und IV die Fiillstation eingetragen aind. 
Die Kurve 1 gibt den Arbeitsablauf des Bottichs I 
ohne Teigruhe an, wahrend die Kurve 2 den Arbeits- 
ablauf des Bottichs II mit Teigruhe wiedergibt. 
In Station I wird das Knetwerkzeug des Botticbs 1 
abgesenkt. Dieser Senkvorgang dauert 10 Sekunden und 
iat bei S beendet. Sodann beginnt der Misch- und 
Knetvorgang, der auf der Abszisse mit K bezeichnet ist 
und der 8 Minuten dauert. Nacb Beendigung dieses 
Yorganges wird bei H das Knetwerkzeug wieder geboben. 
Dieser VorgRng dauert 10 Sekunden. Nachdem das Knet- 
werkzeug ausgefabren ist, wird der Motor 204- betatigt 
und das in der Misch- und Knetstation I befindliche 
Bottichfahrgestell 207 mit dem Bottich 208 auf einer 
Kreisbahn zur nachsten Station III gefahren. In 
diesem Falls wird die Ruhestation II durchf abren. 
Der Transport des Botticbwagens 207 zur Entleerstation 
III dauert 1 Minute. Wenn der Botticb 1 die Entleer- 
station erreicht hat, gelangt ein neuer Bottich zur 
Misch- und Knetstation und der Vorgang wiederholt sich. 
Wie oben angegeben, betragt der gesamte Vorgang bisher 
8 Minuten u<h 20 Sekunden. Durch diese Zeitspanne 
wird der Arbeitsrhythmus der gesamten Station festgelegt. 
Das bedeutet, daB beispielsweise in einer Zeit von 
8 Minuten und 20 Sekunden der Entleervorgang, welcher 
selbst nur 2 Minuten betragt, ablaufen kann. Damit 
ist es moglich, den Entleervorgang beiepielsweise 
sofort bei Erreichen der Entleerstation durch den 
Bottich beginnen zu lasBen. 
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Will man hier jedoch noch eine Teigruhe von maximal 
von 8 Minuten und 20 Sekunden minus 2 Minuten = 6 
Minuten und 20 Sekunden, gewinnen, so kann die Ent- 
leerung nach 5 Minuten und PQ Sekunden nach Erreichen 
der Entleerstation einsetzen. Nach Ablauf der Arbeits- 
zeiteinheit von 8 Minuten und 20 Sekunden erfolgt 
wiederum die Betatigung des Motors 204, der den 
entleerten Bottich der Fiillstation, einen gefiillten 
Bottich der Entleerstation und einen leeren Bottich 
der Misch- und Knetstation zufiihrt. Fur das FtUlen 
des die Kill station erreichenden Bottichs -1 stehen 
wiederum 8 Minuten und 20 Sekunden zur Ver fugling. 

Der Weg des Bottichs 2, der ebenfalls in der Misch- 
und Knetstation I beginnt, verlasst diese wiederum 
nach 8 Minuten und 20 Sekunden und gelangt zur fiuhe- 
station II. Hier stehen ihm wiederum 8 Minuten und 
20 Sekunden zur Verfiigung, bis.er von dort zur Ent- 
leerstation III gefiihrt wird. Hier gilt wiederum 
dasselbe, was bereits fur den Bottich 1 in der Ent- 
leerstation gesagt wurde, d.h. der Entleervorgang, 
der selbst nur 2 Minuten betragt, kann an den Anfang 
oder nahezu an das Erade der Arbeitszeiteinheit 
gelegt werden. Damit erhoht s'ich die Teigruhezeit 
um diesen Anteil. 

Damit die Khet- und Mischmaschine voll ausgenuzt wird, 
ist es vorteilhaft, v/enn fiir die Anlage so viele 
Bottiche vorgesehen werden, v:ie Stationen vorhanden 
sind oder angelaufen werden sollen. So ist es bei- 
spielsweise nach der Erfindung moglich, noch weitere 
liuhestationen einzuschalten, jedoch ist es dann er- 
forderlich, be± vollkommener Ausnutzung der Misch- und 
Knetstation, eine entsprechende Anzahl von Bottichen 
208 mit Bottichf ahrgestellen 20? vorzusehen. 

Dieser Zeitf ahrplnn nach Figur $ v r-ans chauli ch t 
besonders deutlich die- Vorteile der vcrliegonden 
Erfindung. 209823/0826 
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Neben der reinen Knetzeit von beispielsweise 8 Minuten, 
die Je n*ch zu bearbeitender Teigart und Teigkonsistenz 
unter- oder uberschritten werden karm, kommt lediglich 
eine konstante ZeitgroBe hinzu, die sich aus der Zeit 
fiir den Transport der Kescel und aus zwei Zeitan- 
teilen fiir das Ein- und Ausfahren der Knetwerkzeuge 
zurominensetzt. Dam i t werden die sogenannten Rust- und 
Nebenzeiten auf <=?in Minimum verringert, da praktisch 
alle fiir die Entleerung und Fullung benotigten Zeit- 
raume sich in diesem Zeitplan nicht addieren, sondern 
bereits in ihm enthalten sind. Bei der Misch- und 
Knetmaschine der Vorrichtung nach der Erfindung handelt 
es sich um das? aufwendigste Werkzeug dieser Vorrichtung, 
so daB schon aus dieseni Grunde eine gute und moglichst 
vollstandige Ausnutzung von Vorteil ist. AuBerdem nimmt 
der Misch- und Knetvorgang sowie die Zeit zum Ein- und 
Aupfahren der Wsrkzeuge, bezogen auf die anderen in 
der Vorrichtung nach der Erfindung befindlichen Stationen, 
die groBte Zeitspanne in Anspruch. Damit konnen, wie 
durch den Zeitablaufplan nach Figur 5 erlautert, alle 
Zeitablaufe der iibrigen Stationen der Zeitspanne fiir 
den Knet- und MLschvorgang und das Ein- und das Aus- 
fahren der Werkzeuge unterworfen werden. Das bedeutet 
aber auch, daB diese Zeitspanne nicht uberschritten 
werden daif, falls die Misch- und Khetstation nicht 
abgeschaltet werden soli. Damit ergibt sich bei den 
nach d.em Arbeitsublaufplan gemeLB Figur 5 zngrundegelegten 
Zeiten und bei einem Bottichf assungcvermcigen von 
beispielsweise 150 kg Mehl und einer Teigausbeute 
von 150 % (TA 150 %) eine Stundenlei stung von 
14-50 kg. (Erlauterung der Teigausbeute TA: Die Teig- 
ausbeute besteht aus den zugef nhrten Mehl und der 
zufjngebenen ScJrit t f liissir;kei t , beispielsweise Vasser, 
He.fp, Mehl unci sonetige Backmittel. Da beispielsweise 
auf 100 kf r Mehl f.O 1 Wasser 50 kg Gewichfc, kommen, 
er^Lbt t'ich nine Ausbeute von 150 7, bozogen auf die 
Me.-h Imetig" , wobei bei clL«r^r : :;robt>n tfhc. rschlaps reclmung 
di '.rfsv/ichtt! haw. Vb Lumen Je- 7iuft*'! ? 7«br!Af»n FJucknit fcal , 
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Salze, Hefe usw. nnberucksicbtigt bleiben)- 

Die zeitliche Steuerung der einzelnen Vorgange kann 
sowohl zentral durch die Steuereinheit 206 erfolgen, 
die beispielsweise als ein Prozessrechner ausgebildet 
sein kann, oder es lassen sich auch Programmsteuer- ■ 
gerate verwenden, cli- jede einzelne Station nacb 
einem eigenen, Jedoch *ibgestimmten Zeitplaa betatigen. 
Bei der Verwendung von Programmsteuergex'aten wird 
zweckmaUigerweise eine Impulsfolgesteuerung vorge- 
seben,. die im Prinzip darin bestebt* daB die Programm- 
steuerung einer bestimmten Station von der vorbergehenden 
zu einem geeigneten Zeitpunkt ausgelost verden wird. 

Als Programmsteuerung kann beispielsweise ein von der 
Pirma Ernst Tesch KG in Wuppertal bergestelltes Gerat 
verwendet werden, das unter der Bezeichming "Programm- 
kartensteuerung P 26" vertrieben wird. Bei diesem 
Gerat wird dss Programm durcb programmierbare Kunst— 
stoIf-Schaltstege auf einer Metallkarte festgelegt. 
Die Karte lauft durcit ein gezahntes Transportrad , " 
angetrieben mit konstanter Geschwindigkeit durch. das 
Gerat und betatigt bei ihrem Durchlauf Mikrosctialter 
entsprechend dem eingesteckten Programm. Der Durcblauf 
kann dabei beliebig oft wiederholt werden. Durcli 
Austausch der Karte gegen eine andere ist; ein sofortiger 
Programmwechsel moglich. 
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Patentancpriicbe 



Vorricbtung zur automat ischen Aufbereitung von 
Teigen oder iilialiclieni Gut nach PatentanErelduiig 
P 19 59 799-0, mit -mindestens einer Charge:nknetmHscbi.ne 
der nindectenc zwei su- und abf\ihrbare jBottiche zuge- 
ordoiet dad, die automatisch auf f est en FubinmgsbafanSn, 
progreonmiert, Je nach. Arb ei t sb e dingung bestimmten 
Stationed Ser Vorricbtung zu- und abg-ef tibrt werd-en* 
so daB die einselneii Arbeit sab laufe , wie bfe.ispiels- 
xveise Bescbickung, Xnetung, Eottichteigxube tmd 
Entleerung, vo 11 automatised erf olgen und eine GhargeH- 
knetmascbiiie Oder sine zentrale Steuereinhfcit ais 
Impuls- bzv, Taktgeber den Gesatitarbeitsablauf 
seitlicb. steucrt, d a d u r c b g e k B a n *- 
zeichnet, daS eine. als Zentrale intuit (200) 
auf gebautfe Ctoargenknetmaschine auf einer Gaule (201 ) 
inibt » um die sicb eine mctorangetriebeiie Lsgerscheibe 
(202) koaxial <freht f mit der H&ltevorricbtungen zur 
Aufnabme nebrerer, fur die versehiedenen Bottiche 
(208) bestimsrter Eottichwagen bzw. Bottichf abrgestells 
(207) verbunden cind. . 

Vorricbtung nscb Ansprucb 1 t dadurcb 
g e k enn z- e i c h.n e t, daB als Zentraleinbeit 
(poo) eine Knet- uad/oder I^schmascbine fiiit in beiden 
Kichtungen und mit verscbiedenen Geschttindigkeiten 
rotierbarem Bottich (208) und in den Bottich hinein- 
ragenden Enetwerkzeugen (502,305*307) verwendet v*ird, 
von denen eines (302) mit verscbiedenen Gescbwindigkeit 
betrieben ^erden kann und zur Bottichaclise (306) 
exsentrisch angeordnet ist. 

Vorricbtunc nach Anoprucb 1 oder ?, d a d u r c b 
g e & e a n z e i c b n e t, daB jeder Botticb (208) 
der Knet- und/oder Mischmaschine auf jev/eils einem 
Botticbfabrgestell (207) slektromotoriscb kippbar 
bef estigt ist. 2 0 9823 / 0226 
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4) Vorrichtung nach Anspruch 1 oder* einem der folgenden, 
d a d u r c h gekennzeichnet, daB 
jedes Bottichfahrgestell (207) derart mit der Knet- 
und/oder Mis chmas chine (200). kraf tschliissig verbunden 
ist, daJ3 es auf einer geschlossenen Bahn, vorzugsweise 
einer Kreisbahn, urn diese Knet- und Miachmas chine (200) 
bewegt werden k-ann, - so daB-der auf dem Frhrgestell 
befindliche Bottich der ..Knet-. unci Mischstation zu- 
und abfiihrbar ist. 

i) Vorrichtung nach Anspruch T ode r. einem der folgenden, 
d "a d u r" c .h gekennzei-clinet,. da£ die 
Knet- und Mischwerkzeuge (302,303) der Knot- und 
Mischstation (200) mittels elektromctorischer Hub- 
elemente (313,514,317) in. den Bottich (208) ein- ' 
und aus ihm herauerahrbar ausgebildet sind. 

) Vorrichtung* nach Anspruch 1 Oder einem der folgenden, 
dadurc-h g e -k e m n z e i c h n e t, daB die 
Knet- und/oder Mischstation (200) der ' Zentraleinheit 
Misch- und Knetwerkzeuge (302, "503) aufvreist, v/elche 
.wahrend des Misch- und Knetvor ganger in den Bottich 
(208) hineinrag'en und wclche die Bottichachse (306) 
nicht iiberschreiten, v/obei eine relativ zur Knet- 
und Mischsta ion f eststehonde Leitschar (307) bis 
etwa zum Boden des Bottichs (2.08) reicht und sich 
etwa z-wischen Bottichachse (30G) und Knetwerkzeug 
(302) befindet. 

Vorrichtung nach Anspruch 6, d a d u r .c h 
gekennzeichnet, daB die Leitschar (307) 
so ausgebildet ist, dafl das zu knetende Gut bei 
gleicher Drehrichtung des Bottichs (208) und des 
Knetwerkzeuges (302) dem Knetwerkzeug (302) mit 
einer nach unten gerichteten Komponente zugefuhrt 
wird . 
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- Vor ri cktiuig nacli jlnspruch 6 oder 7» & a d u r c h. . 
eekennz-eichnet, daB die Leitschar (303) 
nn unteren Ende eine yergroBerte Leitflache (307) 
aufweist. 

Vorrich/tung nacli Anspruch ? od,er einem der folgenden, • 
d ad u.r c h g e k e n n z e i c h n e t, daB der 
Bottichz-adius "r" grofter ict air, der Dui-chcieseer "d" , 
der. vom Knetwerkzeug; (302) iiberstriciieneii Flache. 

Vorri ch-tung nacli Ansprueh. 2 odor cinem der folgenden, 
dadurch g. ekennzeichnet, daB die 
Querausdehnung- a der Leitschar (303) kleine^st 
als der halbe DurcMesser d der voin PZiietverkzeus (302) 
uberstrickeiLen Flache. 

Vorri ctLtrang nacli AnspruciL 2 oder einem rter folgenden, 
dadurch gek. eanzei-chnet, dafl die 
Leitschar (303) schraubenf oriaig verwuiiden ist* 
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Fig. 3a 
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Fig. 3 b 
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